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-V- 
IZVLEČEK 
V okviru diplomskega dela sta bili analizirani dvonitni sukani efektni preji, ki zaradi svoje 
strukture spadata med efektne preje s strukturnimi efekti. Prva je izdelana iz mešanice 81 % 
bombaža in 19 % viskoze, druga pa iz mešanice 67 % viskoze in 33 % lana. Za namen raziskave 
so bile izdelane tkanine z dvonitno sukano efektno prejo, pri treh različnih gostotah v votku (10 
niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm), v vezavi keper K 1
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Z. Teoretični del zajema zgodovinski 
razvoj izdelave efektnih prej, podrobno obravnavo glavnih štirih postopkov izdelave, vrste in 
strukturo efektnih prej, lastnosti, uporabo ter svetovni in evropski trg efektnih prej. 
Eksperimentalni del je sestavljen iz treh delov; v prvem so bile raziskane strukturne lastnosti 
analiziranih efektnih prej (dolžinska masa efektne preje, pogostost ponavljanja efektov na meter 
preje, smer vitja efektne preje, število zavojev temeljnega in efektnega dela, premer vlaken, 
premer temeljnega in efektnega dela, dolžinska masa posameznih komponent, smer vitja 
posameznih komponent, procent vsuka posameznih komponent), v drugem delu so bile 
raziskane konstrukcijske lastnosti analiziranih tkanin z efektno prejo v votku (ploščinska masa, 
debelina, gostota osnovnih in votkovnih niti, odprtost površine) in v tretjem delu prepustnostne 
lastnosti analiziranih tkanin z efektno prejo, pri čemer je bila večja pozornost namenjena zračni 
prepustnosti in prepustnosti vodne pare. Rezultati diplomskega dela so pokazali, da imajo 
vzorci s prvo dvonitno sukano efektno prejo (81 % bombaž in 19 % viskoza) v votku večjo 
zračno prepustnost in prepustnost vodne pare, medtem ko imajo vzorci z drugo dvonitno sukano 
efektno prejo (67 % viskoza in 33 % lan) manjšo odpornost proti drgnjenju in slabšo 
dimenzijsko stabilnost pri pranju.  
KLJUČNE BESEDE: dvonitna sukana efektna preja, prepustnostne lastnosti, zračna 
prepustnost, prepustnost vodne pare.  
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ABSTRACT 
Within the framework of the bachelor’s thesis, two-ply fancy yarns were analyzed. Because of 
their structure, they are classified as fancy yarns with structural effects. The first is made of the 
mix of 81 % cotton and 19 % viscose. The second is made of the mix of 67 % viscose and 33 
% flax. For the purpose of the research, woven fabrics containing two-ply fancy yarn were made 
in three different densities in weft (10 threads per cm, 13 threads per cm, and 16 threads per 
cm) in the twill weave K 1
         3    
Z. The theoretical part includes the historical development of the 
production of the fancy yarns, a detailed discussion of the main four production processes, the 
types and the structure of the fancy yarns, their use, and the global and European market of the 
fancy yarns. The experimental part consists of three parts. In the first part, the structural 
properties of the analyzed fancy yarns were researched (the fineness of the fancy yarn, the 
frequency of repeating the effects per one meter of the yarn, the direction of twisting the fancy 
yarn, the number of the twists of the basic and the effective part, the diameter of the fibers, the 
diameter of the basic and the effective part, the fineness of individual components, the direction 
of the twist of individual components, and the percentage of the inside twist of individual 
components). In the second part, constructional properties of the analyzed woven fabrics with 
the fancy yarn were researched (area mass, thickness, the density of the wrap and weft threads, 
and openness of the surface). In the third part, permeability properties of the analyzed woven 
fabrics with the fancy yarn were researched where greater attention was paid to air permeability 
and water vapor permeability. The results of the bachelor’s thesis showed that the samples with 
the first two-ply fancy yarn (81 % cotton and 19 % viscose) have greater air permeability and 
water vapor permeability in the weft. Meanwhile, the samples with the second two-ply fancy 
yarn (67 % viscose and 33 % flax) have lesser abrasion resistance and poorer dimensional 
stability while being washed. 
KEYWORDS: two-ply fancy yarn, permeability properties, air permeability, water vapor 
permeability. 
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SEZNAM OKRAJŠAV IN POSEBNIH SIMBOLOV 
Efektna1/ 2 - Oznaka vzorca analizirane efektne preje;  
𝐓𝐭 - Dolžinska masa preje [tex]; 
S - Smer vitja preje (levo); 
Z - Smer vitja preje (desno); 
𝐓𝐦 - Število zavojev preje [z/m]; 
𝐝𝐯 - Premer vlaken [µm]; 
Komponenta1/ 2 - Oznaka komponente efektne preje; 
𝐝𝐭 - Premer temeljnega dela preje [µm]; 
𝐝𝐞 - Premer efektnega dela preje [µm]; 
𝐏𝐯 - Procent vsuka preje [%]; 
Efektna1/ 2_10/ 13/ 16 - Oznaka vzorca analizirane tkanine z efektno prejo, pri različni gostoti; 
M - Ploščinska masa tkanine [g/m2]; 
d - Debelina tkanine [mm]; 
𝐠𝐨 - Gostota osnovnih niti [niti/cm]; 
𝐠𝐯 - Gostota votkovnih niti [niti/cm]; 
m - Masa preje/ tkanine [g]; 
l - Dolžina preje [m]; 
𝐥𝐤 - Končna dolžina [cm]; 
𝐥𝐳 - Začetna dolžina [cm]; 
S - Ploščina tkanine [cm2]; 
cN - Centinewton; 
Pa - Pascal; 
WVT - Prepustnost vodne pare [g/m2h]; 
𝐦𝐫 - Razlika mase [g]; 
s - Površina odprtine kovinskega pokrova [m2]; 
t - Čas [h]; 
kPa - Kilopascal; 
°C - Stopinja Celzija; 
𝐃𝐬 - Dimenzijska stabilnost [%]; 
𝐀 - Začetna dimenzija [cm]; 
𝐁 - Končna dimenzija [cm]; 
q - Zračna prepustnost [l/h]. 
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1 UVOD 
Izraz efektne preje se nanaša na preje, ki vsebujejo namerno načrtovane nepravilnosti, zaradi 
katerih se ločijo od klasičnih predivnih ali multifilamentnih prej. Efektne preje predstavljajo le 
nekaj odstotkov v celotni svetovni izdelavi prej, njihov postopek je daljši in počasnejši, zaradi 
česar se štejejo med posebne produkte in njihova cena je precej višja [1, 4]. 
Namen diplomskega dela je bil raziskati vpliv dvonitnih sukanih efektnih prej na prepustnostne 
lastnosti tkanin z efektno prejo. Analizirani sta bili dve dvonitni sukani efektni preji, obe 
sestavljeni iz temeljne in efektne komponente, ki zaradi strukture z odebeljenimi mesti spadata 
med efektne preje s strukturnimi efekti. V okviru raziskave je bilo iz efektnih prej izdelanih šest 
tkanin. Osnova je bila v vseh vzorcih iz klasične prstanske predivne preje (100 % bombaž), 
votek pa v prvih treh vzorcih iz dvonitne sukane efektne preje, kjer je ena komponenta iz 
prstanske predivne preje, ki jo ovija multifilamentna preja (81 % bombaž in 19 % viskoza), in 
v drugih treh vzorcih iz dvonitne sukane efektne preje, natančneje dveh enojnih prstanskih 
predivnih prej (67 % viskoza in 33 % lan). Tkanine so bile stkane pri treh različnih gostotah v 
votku (10 niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm) in enaki gostoti v osnovi (20 niti/cm), v vezavi keper 
K 1
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Z. Večja pozornost je bila namenjena zračni prepustnosti in prepustnosti vodne pare. 
Raziskani sta bili tudi odpornost proti drgnjenju in dimenzijska stabilnost pri pranju analiziranih 
tkanin z efektno prejo. Rezultati diplomskega dela bodo pokazali, kakšen vpliv imata dvonitni 
sukani efektni preji v votku na prepustnostne lastnosti izdelanih tkanin.  
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2 TEORETIČNI DEL 
2.1 Zgodovinski razvoj izdelave efektnih prej 
Ni natanko znano, kdaj se je človek prvič srečal z efektnimi prejami, saj o njihovem nastanku 
ni veliko oprijemljivih dokazov. Navedbe trdijo, da gre predvsem za sklepanja na osnovi 
arheoloških najdb v starih grobovih, da so imele efektne preje svoje začetke že pri zgodnjih 
tkalcih, ki naj bi med tkanjem uporabljali niti na različne načine za dosego širokega spektra 
barvnih in strukturnih efektov. Omenjeni tkalci naj bi bili tudi zmožni predvideti teksturne 
spremembe, ki bi nastale zaradi razlik v debelini preje. Tako bi izdelana preja ustrezala 
predhodno načrtovanemu vzorcu in strukturi [1, 2]. 
Za razliko od drugih efektnih prej je lažje najti dokaze o kovinskih prejah, ki potrjujejo, da so 
jih v materialih za obredna in ritualna oblačila uporabljali že Egipčani in Babilonci. Preje iz 
takratnega časa niso bile trajne in premišljene, bile pa so poceni način za doseganje efektov. 
Skozi zgodovino so kovinske preje uporabljali v različnih obdobjih, vključno z Elizabetinci in 
njihovimi sodobniki po vsej Evropi za vezenje in izdelavo čipk. Najdbe dokazujejo, da so bile 
kovinske preje uporabljene za okraševanje v šestnajstem in sedemnajstem stoletju sestavljene 
iz tankih kovinskih trakov, ovitih okoli svilenega ali lanenega jedra [1, 2]. 
Ena izmed pomembnih navedb trdi, da so bile v osemnajstem stoletju pogosto uporabljene 
preje, izdelane iz svežnja svilenih filamentov, ki so bili vezani okoli svilenega jedra. Ustvarjen 
efekt je spominjal na gosenično prejo, kar omogoča sklepanje, da je bila morda ravno to prva 
prava efektna dvonitna preja, ki je bila razvita. Obstajajo sklepanja na podlagi zapisov, da naj 
bi v omenjenem stoletju obstajale štiri osnovne vrste prej: tako imenovana klasična preja, 
sestavljena iz finih trakov, ovitih okoli jedra; vijakasta preja, ki je vsebovala dve preji, oviti 
okoli jedra; sploščena preja, sestavljena iz izravnane kovinske žice in kovinska efektna dvojna 
preja, sestavljena iz sploščene preje, ovite okoli vijakaste preje [1, 2]. 
Dokazano je, da se je na koncu devetnajstega stoletja začel razvoj efektnih dvonitnih prej, kot 
jih poznamo danes, in z njim porast obsega naprav, namenjenih za izdelavo posebnih efektov. 
Z razširjenostjo izboljšanega elektronsko nadzorovanega procesa v poznem dvajsetem in 
zgodnjem enaindvajsetem stoletju je bilo lažje izdelovati raznolike efekte, hkrati pa ohranjati 
enakomerno raven kakovosti [1, 2]. 
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2.2 Postopki izdelave efektnih prej 
Z leti se je razvilo veliko različnih metod za izdelavo efektnih prej. Med glavne štiri danes 
spadajo prstanski postopek, postopek z votlim vretenom, kombinirani postopek in postopek za 
izdelavo gosenične preje. Za razliko od prvih treh omenjenih postopkov, ki proizvajajo več 
vizualno podobnih vrst prej, postopek za izdelavo goseničnih prej velja za manj vsestranskega, 
saj proizvaja le eno samo vrsto preje. Poleg štirih glavnih postopkov, ki so podrobneje 
obravnavani v nadaljevanju, obstajajo tudi dvojilni postopek, kondenzorski postopek, rotorski 
postopek, frikcijski postopek in postopek utrjevanja z zračnim curkom [2]. 
 
2.2.1 Izdelava efektnih prej po prstanskem postopku 
Kljub sodobnim postopkom predenja, ki se v zadnjih dvajsetih letih uporabljajo za izdelavo 
predivnih prej, prstanski postopek ostaja vodilni na področju predenja, saj se po njem še vedno 
izdela približno osemdeset odstotkov prej [2]. 
Pri prstanskem postopku se predloženi stenj dovaja preko trivaljčnega dvojermenčnega 
raztezala, sestavljenega iz treh parov valjev. Prvi par valjev, ki dovaja stenj, se imenuje 
dovajalna valja in zadnji par, ki odvaja stanjšano tvorbo - prejo, se imenuje odvajalna valja. 
Med dovajalnimi in odvajalnimi valji sta tako imenovana jermenčna valja, z zgornjim in 
spodnjim jermenčkom, ki omogočata nadzorovano vodenje vlaken v stenju, v področju 
raztezanja. Po raztezanju sledi učvrstitev z vitjem in hkrati navijanje preje na navitek [2]. 
Preji, ki zapušča odvajalna valja in prehaja skozi nitno vodilo, ki je nameščeno točno nad 
prstanskim vretenom, je posredovano vitje s pomočjo mehanizma prstan-tekač-vreteno. 
Izdelana preja se po posredovanju vitja na istem mestu navije na predilniški navitek - kops. 
Kops je nameščen na vreteno in se vrti z njim. Med njegovim vrtenjem napetost preje povleče 
tekač, ki kroži po obodu prstana in na ta način posreduje pravo vitje preji. Višino navijanja preje 
regulira voz, na katerega je nameščeno vreteno z navitkom. Voz se ves čas dviga in spušča, da 
se navijejo tako imenovane polnilne in ločilne plasti, nato se dviguje postopoma v višjo raven, 
do trenutka, ko se navijejo po celotni višini vse plasti na navitku [2]. 
Prstanski postopek velja za najbolj prilagodljivega, saj je na prstanskem predilniku možna 
naknadna dograditev mehanske ali elektronske krmilne naprave, ki omogoča programirano 
izdelavo efektov, kot so odebeljena, stanjšana mesta in različno število zavojev po dolžini preje. 
Odebelitev po dolžini preje se doseže s programiranim in nadziranim krmiljenjem koračnega 
motorja, ki poganja dovajalni in jermenčni valj v trivaljčnem dvojermenskem raztezalu. Efekt 
odebeljenega mesta se doseže s kratkotrajno pospešitvijo vrtenja dovajalnega valja pri 
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nespremenjeni vrtilni hitrosti odvajalnega valja v raztezalu. Dolžina, intenzivnost in 
ponavljanje efektov se uravnavata z nastavitvami krmilne naprave. Različno število zavojev po 
dolžini efektne preje se doseže s spremembo vrtilne hitrosti vretena med posredovanjem vitja 
predivni preji [3]. 
Glavna pomanjkljivost izdelave efektnih prej po prstanskem postopku je v dolgotrajnih in 
dragih izdelovalnih procesih. Efektne preje, ki so sestavljene iz ene ali več temeljnih, ene ali 
več efektnih in v večini primerov vezne preje, so pri prstanskem postopku izdelane v dveh ali 
več ločenih prehodih predilnika, da nastane efektna preja [1, 2]. 
Na sliki 1 je prikazana izdelava petljaste in čipkaste preje, sestavljene iz dveh temeljnih prej, 
dovajanih preko para dovajalnih valjev in efektne preje, dovajane s parom valjev. Ker so 
dovajane pri različnih hitrostih, sta temeljni preji zmožni preiti skozi utorne zareze na zgornjem 
odvajalnem valju, kar temeljnim in efektnim prejam omogoči združitev, ko zapustijo odvajalna 
valja. Nastali trikotnik predstavlja področje, kjer čezmerno dovajan efekt ustvarja petlje 
oziroma čipke. Velikost efektov se regulira s spreminjanjem velikosti predilnega trikotnika med 
tem, ko se ta regulira s spreminjanjem predilne napetosti, stopnje vitja in utornega prostora 
zgornjega valjam [1, 2]. 
Kadar je efektna preja precej debelejša od temeljne, se valj z utorno zarezo nadomesti z gladkim 
zgornjim valjem, tako da je ta dvignjen in me more pritiskati na temeljni preji. Ta dovajalni 
sistem se uporablja tudi za efektne preje, ki vsebujejo le eno temeljno komponento [1, 2]. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 1: Prikaz izdelave petljaste preje po prstanskem postopku [1] 
Dvonitne efektne preje s preprostejšo strukturo ne potrebujejo dodatnega veznega procesa, 
medtem ko je pri efektnih prejah z zahtevnejšo strukturo ključen, saj zadrži in hkrati učvrsti 
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efekt na temeljni preji. Vezivna preja je dodana v kasnejšem procesu vitja. Če se vezivni proces 
ne izvede, se efekt prosto giblje po temeljnih prejah, prenaša na naprave ali celo odvije. Sledi 
še končno vitje, ki ustvari strukturo in končni videz preje, katero je odvisno od dolžinske mase 
preje in njenih zahtevanih lastnosti [1, 2]. 
Na sliki 2 je prikazana vozličasta preja, ki je dovajana v časovnih presledkih, pri kateri so dve 
temeljni in efektna preja združene pod gibljivim vodilom. Vozličast efekt je izdelan, ko se 
temeljni preji zaustavita, medtem ko je efektna preja še naprej dovajana. Med izdelavo efektov 
se gibljivo vodilo premika navzgor in navzdol, kar omogoča razporeditev efektov po dolžini 
preje. Možna je uporaba dveh efektnih prej različnih barv, vitih ena okrog druge, zaradi česar 
ni potrebna temeljna preja, saj vsaka efektna preja izmenično zavzema mesto temeljne [1, 2]. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2: Prikaz izdelave vozličaste preje po prstanskem postopku [1] 
 
2.2.2 Izdelava efektnih prej po postopku z votlim vretenom 
Postopek z votlim vretenom je bil razvit za nadomestitev vitja preje z ovijanjem filamentnega 
veziva, ki zagotavlja potrebno kohezijo okoli vzporedno ležečih komponent [1, 2]. 
Za razliko od prstanskega postopka, pri katerem sta potrebna najmanj dva prehoda, se efektna 
preja po postopku z votlim vretenom izdela pri enem samem prehodu predilnika. Tako se 
efektna vlakna združijo z jedrno prejo brez potrebe po uporabi drugega ločenega procesa. Pri 
tem postopku je potrebnih manj pripravljalnih procesov, zlasti ni potrebna izdelava stenja kot 
vmesne faze med pramenom in prejo [1, 2]. 
Na sliki 3 je prikazano delovanje postopka z votlim vretenom, v katerem so nameščeni štirje 
samostojni sistemi, trije za dovod pramena ali stenja, ki se naprej razteza na trivaljčnem 
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dvojermenskem raztezalu in eden za dovod preje v jedru. Za preprečitev razpada nevitega 
pramena, preden se ovije z vezivom, se mu posreduje lažno vitje. Pri tem se pramen najprej 
ovije okoli regulatorja vitja, da se ustvari lažno vitje s pomočjo vrtečega se vretena. Po 
raztezanju so efektna vlakna združena z jedrno prejo in speljana skozi vrtljivo votlo vreteno, na 
katerem je nameščen navitek z vezivom filamentne preje. Vezivo je z vrhnje strani vodeno v 
votlo vreteno. Pri izhodu iz votlega vretena se tako ovije stenj, ki predstavlja efektno nit, skupaj 
z jedrno prejo. Izdelana efektna preja se nato navije na križni navitek [1, 2]. 
Pri uporabi postopka z votlim vretenom se lahko izdela širok nabor efektov, ki so proizvedeni 
z nadzorovanjem posameznih dovajalnih sistemov, tako za dovajanje jedrne preje kot efektnih 
pramenov ali stenjev ter z nadzorovanjem odvajalne hitrosti izdelane preje [1, 2]. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3: Prikaz izdelave efektne preje po postopku z votlim vretenom [1] 
 
2.2.3 Izdelava efektnih prej po kombiniranem postopku 
Kombinirani postopek je bil razvit z namenom, da bi združil prednosti prstanskega postopka in 
postopka z votlim vretenom na enem samem predilniku. Na začetku je vključeval dve predilni 
področji, največkrat v zaporedju dveh votlih vreten ali votlega vretena, ki mu sledi prstansko 
vreteno [1, 2]. 
Preja je bila takrat dovajana skozi votlo vreteno z eno samo skupino štirih raztezalnih valjev, 
zdaj pa sta tam nameščena dva ločena dovajala vlaken, vsak sestavljen iz štirih raztezalnih 
valjev. Vsi ti valji so posamezno nadzorovani, tretji iz vsake skupine ima jermenček za 
izboljšanje nadzora vlaken. Spremembe v zadnjih letih so prispevale k napredku elektronsko 
nadzorovanega procesa, moči motorja in k uporabi nadzornega vmesnika na predilniku [1, 2]. 
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Na sliki 4 je prikazan prvotni kombinirani postopek, ki združuje postopek z votlim vretenom in 
prstanski postopek, pri katerem ovita preja zapušča votlo vreteno, preide skozi nitno vodilo do 
prstanskega vretena, nameščenega tik pod votlim, s pomočjo katerega dobi pravo vitje. Hitrost 
snopa vlaken, dovajanega in učvrščenega preko kombiniranega postopka, omogoča cenejšo 
izdelavo prej, ki ohranjajo nekatere od želenih lastnosti pravih prstanskih prej [1, 2]. 
Pri izdelavi efektnih prej po kombiniranem postopku se lahko odstrani votlo vreteno, pri čemer 
se ohranja spremenljivost dovajanja ali nadomesti z verižno pletilno glavo za dosego 
popolnoma drugačnih efektov. Možna je uvedba dvopasovnega procesa, ki omogoča različne 
hitrosti ali celo nasprotno gibanje med vretenom in vstavkom lažnega vitja, kar še dodatno 
poveča nabor izdelanih efektih prej [1, 2]. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 4: Prikaz izdelave efektne preje po prvotnem kombiniranem postopku [1] 
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prstanskem predilniku [2]. 
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efektnega lasu v goseničasti preji. Na vsaki strani rezalnega noža sta dovajani dve temeljni preji, 
ena z dovajalnim valjem in druga z dodatnim dovajalnim valjem. Dovajalni valj je pritisnjen 
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las ujame med temeljnima prejama in usmeri pravokotno na os preje. Temeljni preji se posučeta 
s pomočjo prstanskega vretena, ki se je na spodnjem delu predilnika, pri čimer se izdela končna 
preja [1, 2]. 
Za preprečitev nezaželenega golega videza las v izdelanem materialu se uporabljajo daljša 
vlakna v efektni preji in višja stopnja vitja pri izdelavi gosenične preje [1, 2]. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5: Prikaz izdelave efektne preje po goseničnem postopku [1] 
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efektne preje. Efektne preje se lahko razvrstijo glede na njihove efekte, ki so lahko barvni, ki 
nastanejo zaradi prisotnosti različno obarvanih vlaken, s prepletanjem komponent različnih 
barv, ali strukturni, ki nastanejo s prepletanjem prej različnih debelin, dolžinskih mas, različne 
mehkobe, različnega števila zavojev, uvajanjem odebeljenih mest in efektov v obliki petelj, 
čipk, vozličev. V preglednici 1 so predstavljene različne vrste efektnih prej, razvrščene glede 
na njihovo strukturo. Vključena je tudi kovinska preja, čeprav po strogi definiciji ne spada med 
efektne preje, saj ne kaže nobenega barvnega ali strukturnega efekta [1]. 
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Preglednica 1: Vrste in struktura efektnih prej 
Opis strukture efektne preje  Slikovni prikaz strukture 
efektne preje 
 
Mouliné preja velja za efektno prejo z najpreprostejšo 
strukturo, ki je sestavljena iz dveh komponent istega 
števila zavojev in iste smeri vitja, vendar različnih barv, 
ki skupaj tvorita končno prejo. Zaradi prepletanja dveh 
komponent različnih barv spada med efektne preje z 
barvnimi efekti. Izdela se po prstanskem postopku. 
 
 
 
Vijakasta preja je sestavljena iz dveh komponent 
različnih debelin, števila zavojev in smeri vitja, pri 
čemer efektna nit ovija jedrno, ki je običajno tanjša. 
Zaradi prepoznavne gladke vijačne strukture spada med 
efektne preje s strukturnimi efekti in se izdela po 
prstanskem postopku ali postopku z votlim vretenom. 
 
 
Ondé preja je sestavljena iz dveh komponent različnih 
debelin in števila zavojev, vitega jedra, ki ga ovija 
efektna komponenta, s čimer se ustvari valovit efekt na 
površini. Zaradi nastale valovite površine spada med 
efektne preje s strukturnimi efekti. Potrebna je vezna 
komponenta za dosego stabilne strukture, zaradi česar 
se izdela v dveh prehodih, po prstanskem postopku ali  
enem prehodu, po postopku z uporabo votlega vretena. 
 
 
 
 
Diamantna preja je sestavljena iz treh komponent 
različnih debelin, natančneje dveh enakih tanjših 
komponent različnih barv, najprej ene sukane in nato 
druge kablane okoli jedrne komponente, v nasprotnih 
smereh. Zaradi prisotnosti komponent različnih barv, s 
čimer nastane diamantni efekt spada med efektne preje 
z barvnimi efekti. Izdela se po postopku s kablanjem. 
 
 
 
Bouclé preja je sestavljena iz treh različnih 
komponent, efektne komponente, ovite okoli jedrne, s 
čimer nastanejo tesne zanke, in vezne komponente, ki 
drži zanke na mestu ter s tem omogoča stabilnejšo 
strukturo. Zaradi nastalih prepoznavnih zank, ki so 
vidne kot valoviti efekti na površini spada med efektne 
preje s strukturnimi efekti. Izdela se v dveh obhodih, po 
prstanskem postopku ali postopku z votlim vretenom. 
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»Nadaljevanje Preglednice 1« 
Petljasta preja je sestavljena iz treh ali štirih različnih 
komponent, natančneje ene ali dveh vitih jedrnih 
komponent, efektne komponente, ki je prekomerno 
dovajana in ovita okoli jedrne, s čimer nastane efekt 
krožnih petelj. Vključena je tudi vezna komponenta, ki 
zagotavlja učvrstitev in stabilnejšo strukturo. Zaradi 
prepoznavnega efekta krožnih petelj spada med efektne 
preje s strukturnimi efekti. Izdela se po prstanskem 
postopku ali po postopku z uporabo votlega vretena. 
 
 
 
 
Čipkasta preja je sestavljena iz treh ali štirih različnih 
komponent, ene ali dveh tanjših vitih jedrnih komponent 
in okoli ovite debelejše, prekomerno dovajane efektne 
komponente, ki z zavoji ustvari čipke. Vsebuje vezno 
komponento za učvrstitev strukture. Zaradi čipkastih 
zavojev spada med efektne preje s strukturnimi efekti. 
Izdela se po prstanskem postopku ali z votlim vretenom. 
 
 
Vozličasta preja je sestavljena iz dveh različnih 
komponent, in sicer jedrne, okoli katere je vita efektna 
komponenta, s čimer se ustvarijo vozliči, ki so 
razporejeni v enakomernih ali naključnih razporeditvah, 
različnih velikosti. Zaradi odebeljenih vozličastih mest 
spada med efektne preje s strukturnimi efekti. Izdela se 
po prstanskem postopku ali postopku z votlim vretenom. 
 
 
 
Plamenasta preja je sestavljena iz ene ali dveh 
komponent. Vsebuje namensko ustvarjena odebeljena 
mesta različnih velikosti, ki so določena s številom 
zavojev komponent. Odebeljena mesta oziroma plameni 
so lahko do štirikrat debelejši od jedra, razporejeni v 
enakomernih ali naključnih razporeditvah. Zaradi 
prepoznavnih plamenov spada med efektne preje s 
strukturnimi efekti. Izdela se po prstanskem postopku. 
 
 
 
 
Lisasta preja je sestavljena iz ene vite komponente, z 
dodanimi efektnimi vlakni različnih dolžin, barv in 
sijaja, ki so vidna na površini. Po videzu izgleda 
navadna preja, vendar zaradi prisotnosti efektnih vlaken, 
ki ustvarijo lisast videz spada med efektne preje z 
barvnimi efekti. Izdela se po prstanskem postopku. 
 
 
»se nadaljuje« 
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»Nadaljevanje Preglednice 1« 
Gumbničasta preja je sestavljena iz ene ali dveh 
komponent, ki z nenadnim namenskim zaustavljanjem 
na prekomerno dovajanih mestih ustvarita bolj ali manj 
dramatičen efekt, z enakomernimi ali naključnimi 
ponovitvami. Zaradi nastalega efekta, ki spominja na 
obliko gumba spada med efektne preje s strukturnimi 
efekti. Izdela se po postopku z votlim vretenom.   
 
 
 
Sploščena preja je sestavljena iz dveh različnih 
komponent, jedra nevitih rezanih, vzporednih ležečih 
vlaken in okoli ovite filamentne vezne komponente, ki 
zagotavlja stabilnejšo strukturo. Opaziti je rezana 
vlakna, ki so pobegnila iz jedrne komponente. Zaradi 
svoje sploščene strukture spada med efektne preje s 
strukturnimi efekti. Izdela se po postopku utrjevanja z 
zračnim curkom ali po postopku z votlim vretenom. 
 
 
 
 
Verižna preja je sestavljena iz ene komponente, ki je 
lahko filamentna, fina sukana preja ali vsebuje kovinski 
laminiran film in je votkovno pletena. Zaradi nastale 
značilne verižne strukture spada med efektne preje s 
strukturnimi efekti. Izdela se po pomanjšanem krožnem 
postopku za votkovno pletenje, pri čemer se uporabi 
obroč, ki vsebuje med šest in dvanajst igel. 
 
 
 
Gosenična preja je sestavljena iz treh različnih 
komponent, ene efektne komponente, ki je v obliki 
rezanih efektnih las, pravokotno usmerjenih okoli dveh 
jedrnih, ki zagotavljata stabilno strukturo in utrjujeta 
rezane efektne lase. Zaradi lasaste površine, ki jo ustvari 
rezan efektni las spada med efektne preje s strukturnimi 
efekti, ki se izdelajo po goseničnem postopku.  
 
 
 
Kovinska preja je sestavljena iz treh komponent, 
natančneje iz laminiranih filmov, ki so razrezani na 
določeno širino in učvrščeni z dvema okoli ovitima 
filamentnima komponentama, v nasprotnih smereh. Po 
strogi definiciji ne spada med efektne preje, saj ne kaže 
nobenega barvnega ali strukturnega efekta, vendar se 
uporablja, kot sestavna komponenta za izdelavo efektnih 
prej. Izdela se po postopku z uporabo votlega vretena.  
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2.4 Lastnosti efektnih prej 
Zaradi različne strukture, ki nastane z uporabo določenega postopka izdelave, imajo efektne 
preje posledično različne lastnosti, ki jih je treba še podrobno raziskati za natančno določitev. 
Raziskave bi pripomogle k razširitvi in izboljšanju metod za izdelavo efektnih prej. Na fizikalne 
lastnosti vpliva vrsta izdelovalnega postopka, medtem ko na prepustnostne lastnosti izbira 
vlaken za izdelavo komponent efektne preje [1]. 
Med fizikalne lastnosti, ki so posebej pomembne za efektne preje, spadajo trdnost, odpornost 
proti obrabi in elastičnost. Druge manj pomembne lastnosti so odvisne od zahtev predilnice in 
njenih kupcev. Znano je, da imajo osno usmerjene efektne preje, izdelane po prstanskem 
postopku, največjo trdnost, odpornost proti obrabi, obseg in enakomerno strukturo, hkrati pa 
imajo slabše elastične lastnosti. V primerjavi z njimi imajo efektne preje z nevitim jedrom, 
izdelane po postopku z votlim vretenom, večjo elastičnost, slabšo odpornost proti obrabi, 
njihova trdnost pa je odvisna od moči vezne filamentne komponente. Za efektno prejo s 
pravokotno usmerjenimi lasmi, izdelano po goseničnem postopku, je znano, da ima najslabšo 
trdnost, odpornost proti obrabi, elastičnost, vendar daje vtis največjega udobja [1, 2, 4]. 
 
2.5 Uporaba efektnih prej 
S pomočjo izboljšanega elektronsko nadzorovanega procesa se je močno razširilo področje 
uporabe efektnih prej. Njihov glavni namen je povečati estetski videz tekstilnih materialov. 
Glavni vzrok težavne uporabe efektnih prej je predvsem v nadaljnjih predelovalnih postopkih 
in povečanih stroških izdelave prej ter posledično tekstilnih materialov, oblačil in dekorativnih 
tekstilij. Izdelava efektnih prej je počasnejša in dražja v primerjavi z izdelavo klasičnih 
predivnih prej, zaradi prisotnosti večjega števila komponent in s tem potrebnega večjega števila 
procesov vitja [1, 2]. 
Efektne preje se uporabljajo pri tkanju, pletenju, šivanju, kvačkanju, vezenju in izdelavi vrvi. 
Tekstilne materiale, ki se izdelajo z uporabo efektnih prej, najdemo v različnih oblačilih, kot so 
moške srajce, poslovne obleke, vrhnja ženska in otroška oblačila, ponavadi višjega cenovnega 
razreda. Pojavljajo se glede na modne trende, zaradi česar je efektne preje nesmiselno izdelovati 
v velikih količinah. Na področju interjerja se uporabljajo v zavesah, preprogah, oblazinjenem 
pohištvu, tapetništvu in dekorativnih hotelskih tekstilijah [1, 4, 5]. 
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2.6 Svetovni in evropski trg efektnih prej 
V zadnjem desetletju je bilo po vsem svetu opazno povečano zanimanje za izdelavo efektnih 
prej, ki naj bi po zadnjih tržnih raziskavah naslednjih deset let strmo naraščalo. Razlog za 
zanimanje je najverjetneje posledica liberalizacije mednarodnega trga efektnih prej med Azijo 
in Evropo, ki sta največji izvoznici in prevladujeta na področju izdelave. Poleg azijskih držav, 
med katere spadajo Kitajska, Japonska, Koreja in Indija, ter Evrope, ki zavzema Nemčijo, 
Francijo, Veliko Britanijo, Rusijo in Italijo, poteka izdelava efektnih prej tudi v Severni 
Ameriki, Južni Ameriki in Afriki, pri katerih so bile v zadnjih letih opažene nižje količine 
izdelave. Največ povpraševanja in posledično izdelave je namenjeno goseničnim, ondé, 
petljastim, čipkastim in plamenastim prejam. Kadar je govora o trgu efektnih prej, se je treba 
zavedati, da njihova uporaba ni tako pogosta, zaradi česar bo njihova tržna vrednost še naprej 
neprimerljivo višja v primerjavi s preostalim tekstilnim trgom [4, 6]. 
Najnovejši trendi na področju prej napovedujejo svetlo prihodnost efektnim prejam, saj bodo 
še naprej prisotne v pletenih oblačilih, ki bodo sijočega videza, zaradi vpliva različnih kovinskih 
barv, ohlapnega vitja, z majhnimi vozliči in različno velikimi plameni [7]. 
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3 EKSPERIMENTALNI DEL 
3.1 Predstavitev analiziranih efektnih prej in tkanin z efektno prejo 
3.1.1 Predstavitev analiziranih dvonitnih sukanih efektnih prej 
V eksperimentalnem delu sta bili analizirani dvonitni sukani efektni preji, obe sestavljeni iz 
temeljne in efektne komponente, ki ustvarja efekte v časovnih presledkih. Prva analizirana 
efektna preja z oznako Efektna1 je dvonitna sukana efektna preja, izdelana iz bombažne 
prstanske predivne preje, ki jo ovija viskozna multifilamentna preja, v razmerju 81 % bombaža 
in 19 % viskoze, medtem ko je druga analizirana dvonitna sukana efektna preja z oznako 
Efektna2 izdelana iz dveh enojnih prstanskih predivnih prej, mešanice 67 % viskoze in 33 % 
lana. Zaradi svojih prepoznavnih efektov, ki so vidni kot odebeljena mesta z manjšim številom 
zavojev, spadata med efektne preje s strukturnimi efekti. Izdelani sta po prstanskem postopku, 
na dvovijnem sukalniku znamke Alma Saurer. V preglednici 2 so predstavljene strukturne 
lastnosti analiziranih dvonitnih sukanih efektnih prej.  
Preglednica 2: Strukturne lastnosti analiziranih efektnih prej 
Oznaka 
vzorca 
  
Struktura efektne 
preje 
Dolžinska masa 
efektne preje, 𝐓𝐭  
[tex] 
Pogostost ponavljanja 
efektov na m preje 
[%] 
 
Efektna1 
Prstanska dvonitna 
sukana efektna preja 
 
180 
 
23 
 
Efektna2 
Prstanska dvonitna 
sukana efektna preja 
 
230 
 
17 
Oznaka 
vzorca 
 
Smer vitja efektne 
preje (S/Z) 
Število zavojev 
temeljnega dela, 𝐓𝐦 
[z/20 cm] 
Število zavojev 
efektnega dela, 𝐓𝐦  
[z/10 cm] 
 
Efektna1 
 
S 
 
88 
 
40 
 
Efektna2 
 
S 
 
52 
 
10 
V preglednici 3 so predstavljene strukturne lastnosti posameznih komponent analiziranih 
dvonitnih sukanih efektnih prej.  
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Preglednica 3: Strukturne lastnosti posameznih komponent analiziranih efektnih prej 
Oznaka 
vzorca 
  
Premer vlaken, 
𝐝𝐯 [µm] 
 
Premer temeljnega 
dela, 𝐝𝐭 [µm] 
Premer efektnega 
dela, 𝐝𝐞 [µm] 
 
Efektna1 
Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 
21,7 33,3 757 343 1995 351 
 
Efektna2 
Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 
17,5 12,7 622 614 625 1415 
Oznaka 
vzorca 
 
Dolžinska masa 
posameznih 
komponent, 𝐓𝐭 [tex] 
Smer vitja 
posameznih 
komponent (S/Z) 
Procent vsuka 
posameznih 
komponent, 𝐏𝐯 [%] 
 
Efektna1 
Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 
146 34 S S 4 0,8 
 
Efektna2 
Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 Komponenta1 Komponenta2 
117 113 Z Z 0,8 0,8 
Efektna1 - Komponenta1 (bombažna prstanska predivna preja), Komponenta2 (viskozna multifilamentna preja), 
Efektna2 - Komponenta1, Komponenta2 (enojna prstanska predivna preja, mešanica viskoze in lana). 
V preglednici 4 so prikazani slikovna prikaza in mikroskopska posnetka videza strukture 
analiziranih dvonitnih sukanih efektnih prej, zadnja na stereomikroskopu Leica, pri 10-kratni 
povečavi. 
Preglednica 4: Slikovni prikaz in mikroskopski videz analiziranih efektnih prej 
Oznaka 
vzorca 
  
Slikovni prikaz 
strukture efektne 
preje 
Mikroskopski videz strukture efektne preje, 
10-kratna povečava 
 
 
Efektna1 
 
 
 
 
Efektna2 
  
 
 
3.1.2 Predstavitev analiziranih tkanin z dvonitno sukano efektno prejo 
V okviru raziskave so bile iz analiziranih efektnih prej izdelane tkanine v vezavi keper K 1
         3    
Z, 
pri katerih je osnova iz klasične prstanske predivne bombažne preje, votek je v prvih treh 
vzorcih iz sukane efektne preje z oznako Efektna1 in v drugih treh iz sukane efektne preje z 
oznako Efektna2. Tkanine so bile izdelane pri treh različnih gostotah v votku, in sicer 10 
-16- 
niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm, pri katerih je gostota v smeri osnove 20 niti/cm, na tkalskem 
stroju Minifaber z elektronskim žakarom TIS. Oznake vzorcev so sestavljene iz vrste 
analiziranih efektnih prej in števila votkovnih niti na centimeter. V preglednici 5 so 
predstavljene konstrukcijske lastnosti tkanin z dvonitno sukano efektno prejo v votku. 
Preglednica 5: Konstrukcijske lastnosti analiziranih tkanin z efektno prejo 
Oznaka 
vzorca 
  
Gostota niti na 
tkalskem stroju 
[niti/cm] 
Ploščinska masa, M 
[g/𝐦𝟐] 
Debelina, d  
[mm] 
 
Efektna1_10 
Osnova Votek  
231,84 
 
1,120 20 10 
 
Efektna1_13 
Osnova Votek  
303,97 
 
1,157 20 13 
 
Efektna1_16 
Osnova Votek  
351,92 
 
1,174 20 16 
 
Efektna2_10 
Osnova Votek  
286,67 
 
0,980 20 10 
 
Efektna2_13 
Osnova Votek  
339,41 
 
0,984 20 13 
 
Efektna2_16 
Osnova Votek  
369,93 
 
0,992 20 16 
Oznaka 
vzorca 
  
Gostota osnovnih 
niti, 𝐠𝐨 [niti/cm] 
Gostota votkovnih 
niti, 𝐠𝐯 [niti/cm] 
Odprtost površine 
[%] 
 
Efektna1_10 
 
24 
 
13 
 
8,74 
 
Efektna1_13 
 
26 
 
15 
 
3,96 
 
Efektna1_16 
 
28 
 
18 
 
3,19 
 
Efektna2_10 
 
25 
 
14 
 
4,58 
 
Efektna2_13 
 
27 
 
16 
 
3,54 
 
Efektna2_16 
 
29 
 
19 
 
2,35 
V preglednici 6 so predstavljene lastnosti prstanske predivne bombažne preje v smeri osnove. 
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Preglednica 6: Lastnosti prstanske preje v osnovi 
Oznaka 
vzorca 
 
Struktura preje 
 
Dolžinska masa preje 
[tex] 
Število zavojev in 
smer vitja, 𝐓𝐦  
[z/m] 
 
Osnova 
 
Prstanska preja 
 
16 (2 · 8 tex) 
 
542 Z 
V preglednici 7 so prikazani mikroskopski posnetki videza analiziranih tkanin z dvonitno 
sukano efektno prejo v votku, na stereomikroskopu Leica, pri 10-kratni in 20-kratni povečavi. 
Preglednica 7: Mikroskopski videz analiziranih tkanin z efektno prejo 
Oznaka 
vzorca 
 
Surovinska sestava 
efektne preje v  
votku 
Mikroskopski videz tkanin z efektno prejo 
10-kratna povečava 20-kratna povečava 
 
 
 
 
Efektna1_10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Bombaž/Viskoza 
  
 
 
 
 
Efektna1_13 
  
 
 
 
 
Efektna1_16 
  
 
 
 
 
Efektna2_10 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
Efektna1_13   
»se nadaljuje« 
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»Nadaljevanje Preglednice 7« 
 
 
 
 
Efektna1_16 
 
 
 
 
Viskoza/Lan 
  
 
 
3.2 Predstavitev uporabljenih metod 
3.2.1 Dolžinska masa efektnih prej 
Dolžinska masa je fizikalna količina, ki je definirana kot masa na dolžinsko enoto, zaradi česar 
ima tudi ime linearna gostota. Omogoča najuporabnejši način izražanja finosti, ki vpliva na 
lastnosti preje. Dolžinska masa se določa posredno, uporabljajo se metode s stiskanjem, 
tipanjem v kanalu, kapacitivne metode ali neposredno, gravimetrično določanje [8, 9]. 
Metoda dela: 
Dolžinska masa efektnih prej je bila izmerjena v skladu s standardom SIST EN ISO 2060, 
Tekstilije - Preje z navitkov - Določanje dolžinske mase [10]. Izvedena je bila gravimetrična 
metoda, pri čemer je bila na elektronski tehtnici stehtana odmerjena dolžina sukane dvonitne 
efektne preje, ki je znašala 1 m. Narejenih je bilo dvajset meritev za vsak vzorec analizirane 
efektne preje in posamezni komponenti. Iz odčitanih vrednosti izmerjene mase vzorca efektne 
preje in posameznih komponent je bila izračunana povprečna vrednost dolžinske mase, po 
enačbi (1):  
Tt =  
m
l
 · 103                                                                                                                            (1) 
Kjer je:  
Tt - dolžinska masa [tex], m - masa preje [g], l - dolžina preje [m]. 
 
3.2.2 Smer vitja efektnih prej  
Med procesom predenja se z vitjem oblikuje prejo, ki je definirano s smerjo vitja in številom 
zavojev. Smer vitja se označi z velikima tiskanima črkama S ali Z. Kadar zavoji preje potekajo 
v levi smeri, ima preja vitje S, kadar potekajo v desni smeri, ima vitje Z. V primeru sukane 
preje se upošteva smer zadnjega vitja oziroma sukanja. Smer vitja se določa optično ali na 
napravi za merjenje števila zavojev, imenovani Torziometer [8, 9]. 
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Metoda dela: 
Smer vitja efektnih prej je bila določena v skladu s standardom SIST ISO 2, Tekstilije -
Označevanje smeri vitja v preji in podobnih izdelkih [11]. Izvedena sta bila optično določanje 
smeri vitja in določanje na Torziometru za vsak vzorec analizirane dvonitne sukane efektne 
preje ter njeni posamezni komponenti. Smer vitja je bila označena z veliko tiskano črko, kjer 
oznaka S predstavlja levo vitje, oznaka Z pa desno vitje. 
 
3.2.3 Število zavojev efektnih prej 
Zavoji so definirani kot merilo spiralnih obratov, ki v preji združujejo vlakna med seboj. Od 
števila zavojev so v veliki meri odvisne lastnosti prej, med katere spadajo trdnost, razteznost, 
elastičnost, obraba, otip in videz preje. Število zavojev enojne preje se določa posredno, in sicer 
tako, da se meri število vrtljajev, ki so potrebni, da se preja popolnoma odvije in nato vije v 
nasprotni smeri do prvotnega števila zavojev, medtem ko se število zavojev dvonitne sukane 
preje določa neposredno, pri čemer se meri število vrtljajev, ki so potrebni, da se preja povsem 
odvije [8, 9]. 
Metoda dela: 
Število zavojev efektnih prej je bilo določeno v skladu s standardom ISO 2061, Tekstilije -
Ugotavljanje zavojev preje - Metoda neposrednega štetja [12]. Izvedeno je bilo neposredno 
določanje števila zavojev sukane dvonitne efektne preje, na napravi Torziometer. Najprej se je 
izvedlo predhodno omenjeno določanje smeri vitja vzorca. Uporabljena je bila preparirna igla, 
ki je pripomogla k ločevanju posameznih komponent. Ko sta bili ti popolnoma odviti, se je 
odčitalo število zavojev iz diferencialnega števca. Narejenih je bilo petindvajset meritev za vsak 
vzorec analizirane efektne preje. Zaradi prisotnosti efektov, ki se pojavljajo v časovnih 
presledkih, so bili zavoji merjeni na 20 cm pri temeljnem delu in na 10 cm pri efektnem delu. 
Iz odčitanih vrednosti meritev vzorca efektne preje je bila izračunana povprečna vrednost 
števila zavojev. 
 
3.2.4 Procent vsuka efektnih prej 
Procent vsuka je definiran kot sprememba dolžine niti, ki se kaže kot podaljšanje komponente 
pri odvijanju sukane preje. Odvisen je od različnih lastnosti preje, med katere spadajo 
surovinska sestava, dolžinska masa in smer vitja. Procent vsuka se določa z merjenjem začetne, 
še ne odvite dolžine in končne, odvite dolžine [13]. 
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Metoda dela: 
Merjenje procenta vsuka posamezne komponente je bilo izvedeno tako, da sta bili odviti 
posamezni komponenti vzorca dvonitne sukane efektne preje začetne dolžine 10 cm. Po odvitju 
je bila ponovno izmerjena dolžina posamezne komponente. Narejenih je bilo deset meritev za 
vsak vzorec analizirane efektne preje. Iz vrednosti končne dolžine posameznih komponent 
efektne preje je bila izračunana povprečna vrednost procenta vsuka, po enačbi (2):  
Pv =  
lk − lz
 lz
 · 100                                                                                                                           (2)  
Kjer je:  
Pv - procent vsuka [%], lk - končna dolžina [cm], lz - začetna dolžina [cm]. 
 
3.2.5 Ploščinska masa tkanin z efektno prejo 
Ploščinska masa je definirana kot masa na enoto površino v [g/m2]. Uporablja se kot indikator 
debeline. Masa kvadratnega metra tekstilnega materiala se določi tako, da se izrezanemu vzorcu 
določene velikosti natančno izmeri masa, medtem ko se masa tekočega metra določi tako, da 
se na dolžini enega metra natančno izmeri masa celotne širine vzorca [8, 9]. 
Metoda dela: 
Ploščinska masa tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom SIST EN 12127, 
Tekstilije - Ugotavljanje ploščinske mase majhnih preskušancev [14]. Izvedeno je bilo merjenje 
ploščinske mase kvadratnega metra, in sicer tako, da je bil vzorec tkanine z efektno prejo 
velikosti 10 x 10 cm natančno stehtan z uporabo elektronske tehtnice. Narejenih je bilo pet 
meritev za vsak vzorec tkanine z efektno prejo. Iz odčitanih vrednosti izmerjene mase vzorca 
tkanine z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost ploščinske mase, po enačbi (3): 
M =  
m · 104
S
                                                                                                                                     (3)  
Kjer je:  
M - ploščinska masa tkanine [g/m2], m - masa tkanine [g], S - ploščina tkanine [cm2]. 
 
3.2.6 Debelina tkanin z efektno prejo 
Debelina je definirana kot merjenje višine med dvema vzporednima ploskvama, ki ju ločuje 
tekstilni material pri točno določenem tlaku. Pri merjenju debeline je treba upoštevati obliko in 
velikost tlačne noge, čas merjenja, tlak. Debelina vpliva na izolacijske in prepustnostne lastnosti 
tekstilnega materiala [8, 9]. 
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Metoda dela: 
Debelina tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom SIST EN ISO 5084, 
Tekstilije - Ugotavljanje debeline tekstilij [15]. Merjenje debeline je bilo izvedeno na napravi, 
imenovani Micrometer, pri tlaku 20 cN/cm2. Narejenih je bilo pet meritev, na petih različnih 
mestih za vsak vzorec tkanine z efektno prejo. Iz povprečnih vrednosti meritev vzorca tkanine 
z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost debeline. 
 
3.2.7 Gostota niti tkanin z efektno prejo  
Gostota tkanja je definirana s številom osnovnih in votkovnih niti na dolžinsko enoto. Od 
gostote osnovnih in votkovnih sta v veliki meri odvisni zračna prepustnost in toplotna 
prevodnost tekstilnega materiala. Določa se s štetjem in podaja s številom [niti/cm] [8, 9]. 
Metoda dela: 
Gostota tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom SIST EN 1049-2, 
Tekstilije - Tkanine - Konstrukcija - Analizne metode - 2. del: Ugotavljanje števila niti na 
dolžinsko enoto [16]. Merjenje gostote tkanine z efektno prejo je bilo izvedeno z uporabo 
nitnega števca (lupa z okvirjem 1 cm2), in sicer tako, da so bile osnovne niti preštete na petih 
različnih mestih po celotni širini tkanine, medtem ko so bile votkovne niti preštete na petih 
mestih po dolžini tkanine, čim bolj oddaljeno med seboj. Iz vrednosti osnovnih in votkovnih 
niti vsakega vzorca tkanine z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost gostote. 
 
3.2.8 Odprtost površine tkanin z efektno prejo 
Odprtost površine je definirana kot prazni medprostori med osnovnimi in votkovnimi nitmi pri 
tkanini in prazni medprostori med vlakni v netkanih tekstilijah. Določa se s slikovno analizo z 
uporabo programa ImageJ (brezplačni program avtorja Wayna Rashbanda, National Institute of 
Health, Združene države Amerike) in podaja v [%] [17]. 
Metoda dela: 
Merjenje odprtosti površine tkanin z efektno prejo je bilo izvedeno s slikovno analizo, na 
posnetku analiziranega vzorca tkanine z efektno prejo, pri čemer je bil uporabljen program 
ImageJ. Posnetek je bil predhodno posnet na stereomikroskopu Leica, pri 10-kratni povečavi. 
Narejene so bile tri meritve za vsak vzorec tkanine z efektno prejo. Iz izmerjenih vrednosti 
meritev vzorca tkanine z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost odprtosti 
površine. 
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3.2.9 Zračna prepustnost tkanin z efektno prejo 
Zračna prepustnost je definirana kot hitrost zračnega toka, ki prehaja pravokotno skozi tekstilni 
material na določeni površini, tlaku in času. Meri se kot količina zraka, ki v 1 minuti preide 
skozi 1 m2 tekstilnega materiala pri izbranem tlaku. Zračna prepustnost je ena iz med 
pomembnejših lastnosti, ki vpliva na poroznost, izolacijske lastnosti, obvarovanje pred dežjem 
in vetrom, sposobnost filtriranja. V veliki meri je odvisna od konstrukcijskih lastnosti 
tekstilnega materiala, med katere spadajo lastnosti prej, vezava in gostota niti [8, 9]. 
Metoda dela: 
Zračna prepustnost tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom SIST EN 
ISO 9237, Tekstilije - ugotavljanje zračne prepustnosti tekstilij [18]. Merjenje je bilo izvedeno 
na napravi za merjenje zračne prepustnosti, imenovani AirTronic 3240A, z merilno površino 
50 cm2 in izbranim tlakom 100 Pa. Skozi vpet vzorec je bil presesan zrak, ki je prešel skozi 
merilni sistem, ki je pokazal količino presesanega zraka v [l/h]. Narejenih je bilo deset meritev 
na različnih mestih vsakega vzorca tkanine z efektno prejo. Iz odčitanih vrednosti meritev 
vzorca tkanine z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost zračne prepustnosti. 
 
3.2.10 Prepustnost vodne pare tkanin z efektno prejo 
Prepustnost vodne pare je definirana kot količina vodne pare, ki v 24 urah preide skozi 1 m2 
tekstilnega materiala pri določeni površini. Na prepustnost vodne pare vplivajo konstrukcijske 
lastnosti tekstilnega materiala, med katere spadajo surovinska sestava, lastnosti prej in gostota 
niti. Določa se lahko po metodi z vodo ali po metodi z uporabo sušilnega sredstva [8, 9]. 
Metoda dela: 
Prepustnost vodne pare tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom ASTM 
E96/E96M, Tekstilije - Ugotavljanje prepustnosti vodne pare [19]. Merjenje je bilo izvedeno 
po metodi z vodo, pri čemer je bil vzorec vpet v stekleno posodico s kovinskim pokrovom, 
premera 3 cm, ki je vsebovala 7 ml destilirane vode. Steklena posodica z vzorcem je bila 
vstavljena v eksikator. Pripravljena posodica z vzorcem je bila po 1 uri mirovanja na sobni 
temperaturi stehtana na elektronski tehtnici, nato pa še po 24-urnem mirovanju v eksikatorju, s 
čimer se je izključil vpliv vlage. Narejeni sta bili dve meritvi vsakega vzorca tkanine z efektno 
prejo. Iz odčitanih vrednosti izmerjene mase vzorca tkanine z efektno prejo, tako mase na sobni 
temperaturi kot mase v eksikatorju, je bila izračunana povprečna vrednost prepustnosti vodne 
pare, po enačbi (4): 
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WVT =  
mr
 s · t
                                                                                                                             (4)                                                                                                                            
Kjer je:  
WVT - prepustnost vodne pare [g/m2h], mr - razlika mase [g], s - površina odprtine kovinskega 
pokrova [m2], t - čas [h]. 
 
3.2.11 Odpornost proti drgnjenju tkanin z efektno prejo 
Odpornost proti drgnjenju je definirana kot odpor tekstilnega materiala proti izgubi mase zaradi 
določene obremenitve pri drgnjenju. Je relativno merilo za obrabljivost tekstilnih izdelkov pri 
njihovi uporabi. Meri se kot ocena poškodb videza obrabljenega tekstilnega materiala v 
primerjavi z originalnim. Na odpornost proti drgnjenju vplivajo obremenitev tekstilnega 
materiala, čas, število obratov in način drgnjenja, ki je lahko enosmeren, krožen ali 
mnogosmeren [8, 9]. 
Metoda dela: 
Odpornost proti drgnjenju tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom SIST 
EN 12947-2, Tekstilije - Ugotavljanje odpornosti tekstilij proti drgnjenju po Martindalovi 
metodi - 2. del: Ugotavljanje uničenja vzorca [20]. Merjenje je bilo izvedeno na drgalni napravi, 
imenovani Martindale, pri 1000, 3000, 5000, 7000, 10000 in 12000 obratih. Okrogli vzorec s 
premerom 2,9 cm je bil vstavljen v prižemo pri obremenitvi 12 kPa, kjer je bil krožno drgnjen 
ob standardno volneno tkanino, nameščeno na napravi. Narejeni sta bili po dve meritvi vsakega 
vzorca tkanine z efektno prejo. Videz analiziranega obrabljenega vzorca tkanine z efektno prejo 
je bil primerjan s standardnimi fotografijami in ocenjen s stopnjo nastalega pilinga od 5 do 1 
(ocena 5 pomeni, da piling ni opazen, medtem ko ocena 1 pomeni močan piling). 
 
3.2.12 Dimenzijska stabilnost pri pranju tkanin z efektno prejo 
Dimenzijska stabilnost pri pranju je definirana kot dimenzijska sprememba, ki se kaže v obliki 
krčenja ali raztezanja pri pranju. Med procesom pranja je tekstilni material izpostavljen 
mehanskim obremenitvam. Meri se kot sprememba dimenzij, ki nastane med procesom pranja. 
Na dimenzijsko stabilnost pri pranju vplivajo konstrukcijske lastnosti tekstilnega materiala, 
med katere spadajo surovinska sestava, lastnosti preje in gostota niti. Pomemben vpliv na 
dimenzijsko spremembo pri pranju imajo tudi vrsta izbranega pralnega programa, temperatura 
pranja, čas, število obratov centrifuge in pralno sredstvo [21]. 
 
-24- 
Metoda dela: 
Dimenzijska stabilnost pri pranju tkanin z efektno prejo je bila izmerjena v skladu s standardom 
EN ISO 5077, Tekstilije - Ugotavljanje dimenzijske spremembe pri pranju [22]. Merjenje je 
bilo izvedeno v klasičnem gospodinjskem pralnem stroju Gorenje WA 64153, pri pralnem 
programu s temperaturo 40 °C, centrifugo s 1300 obrati na minuto in uporabo tekočega pralnega 
sredstva. Znotraj vzorca velikosti 20 x 20 cm je bil narisan kvadrat velikosti 10 x 10 cm. Po 
pranju je bila posušenemu vzorcu ponovno izmerjena velikost kvadrata in na osnovi spremembe 
dimenzij, tako v smeri osnove kot v smeri votka, določena dimenzijska sprememba. Narejeni 
sta bili dve meritvi vsakega vzorca tkanine z efektno prejo. Iz izmerjenih vrednosti vzorca 
tkanine z efektno prejo je bila izračunana povprečna vrednost dimenzijske spremembe pri 
pranju, po enačbi (5): 
Ds =  
A − B
 A
 · 100                                                                                                                                 (5)       
Kjer je:  
Ds- dimenzijska stabilnost [%], A - začetna dimenzija [cm], B - končna dimenzija [cm]. 
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4 REZULTATI Z RAZPRAVO 
4.1 Rezultati prepustnostnih lastnosti tkanin z efektno prejo 
4.1.1 Rezultati zračne prepustnosti tkanin z efektno prejo 
Na sliki 6 so prikazani rezultati zračne prepustnosti tkanin z efektno prejo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 6: Prikaz rezultatov zračne prepustnosti analiziranih tkanin z efektno prejo 
Iz izmerjenih rezultatov zračne prepustnosti tkanin z efektno prejo je razvidno, da imajo pri 
vseh treh nastavljenih gostotah na tkalskem stroju (10 niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm) vzorci 
s prvo analizirano efektno prejo z oznako Efektna1, ki je izdelana iz 81 % bombaža in 19 % 
viskoze, večjo zračno prepustnost. Razloga sta najverjetneje večja pogostost ponavljanja 
efektov na meter preje (23 %), in sicer večji skupen premer na efektnem delu (komponenta1 - 
1995 µm, komponneta2 - 351 µm), vendar manjši skupen premer na temeljnem delu 
(komponenta1 - 757 µm, komponenta2 - 343 µm). Vzorec Efektna2_10 ima manjšo zračno 
prepustnost (149,42 l/h) v primerjavi z vzorcem Efektna1_10 (168,16 l/h), vzorec Efektna2_13 
ima manjšo zračno prepustnost (65,07 l/h) v primerjavi z vzorcem Efektna1_13 (111,38 l/h) in 
vzorec Efektna2_16 ima manjšo zračno prepustnost (25,7 l/h) v primerjavi z vzorcem 
Efektna1_16 (59,06 l/h). Največjo zračno prepustnost ima vzorec z oznako Efektna1_10, ki 
znaša 168,16 l/h, ki ima v primerjavi z drugimi vzorci najmanjšo ploščinsko maso (231,84 
g/m2), najmanjšo gostoto niti (osnova - 24 niti/cm, votek - 13 niti/cm), največjo odprtost 
površine (8,74 %) in najmanjšo debelino (1,120 mm) med vzorci s prejo Efektna1 v votku. 
Najmanjšo zračno prepustnost ima vzorec z oznako Efektna2_16, ki znaša zgolj 25,7 l/h. 
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Razlogi za to so največja ploščinska masa (369,93 g/m2), največja gostota niti (osnova - 29 
niti/cm, votek - 19 niti/cm) in najmanjša odprtost površine (2,35 %) med vsemi vzorci.  
Na podlagi prikazanih izmerjenih rezultatov se lahko sklepa, da na večjo zračno prepustnost 
vplivajo struktura efektne preje z manjšim skupnim premerom temeljnega dela, ki ima večjo 
pogostost ponavljanja, večja razlika med premeroma komponent, tako temeljnega kot efektnega 
dela, in večja pogostost ponavljanja efektov na meter preje, ki posledično vplivajo na večjo 
odprtost površine. Večja odprtost površine vpliva na večjo zračno prepustnost oziroma večje 
število praznih medprostorov med nitmi tkanine. Potrjeno je, da na zračno prepustnost vplivajo 
konstrukcijske lastnosti tekstilnega materiala. Pomembna je predvsem gostota niti tkanine, saj 
se zaradi povečanja te zmanjša prehod zraka skozi tekstilni material.  
 
4.1.2 Rezultati prepustnosti vodne pare tkanin z efektno prejo  
 Na sliki 7 so prikazani rezultati prepustnosti vodne pare tkanin z efektno prejo. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 7: Prikaz rezultatov prepustnosti vodne pare analiziranih tkanin z efektno prejo 
Iz izračunanih rezultatov prepustnosti vodne pare tkanin z efektno prejo je razvidno, da imajo 
pri vseh treh nastavljenih gostotah na tkalskem stroju (10 niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm) 
vzorci z drugo analizirano dvonitno sukano efektno prejo z oznako Efektna2, ki je izdelana iz 
mešanice 67 % viskoze in 33 % lana, manjšo prepustnost vodne pare. Razloga sta najverjetneje 
manjša pogostost ponavljanja efektov na meter preje (17 %), in sicer večji skupen premer 
temeljnega dela (komponenta1 - 622 µm, komponenta2 - 614 µm), vendar manjši skupen 
premer efektnega dela (komponenta1 - 625 µm, komponenta2 - 1415 µm). Vzorec Efektna1_10 
ima večjo prepustnost vodne pare (64,58 g/m2h) v primerjavi z vzorcem Efektna2_10 (59,82 
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g/m2h), vzorec Efektna1_13 ima večjo prepustnost vodne pare (60,12 g/m2h) v primerjavi z 
vzorcem Efektna2_13 (55,36 g/m2h) in vzorec Efektna1_16 ima večjo prepustnost vodne pare 
(56,85 g/m2h) v primerjavi z vzorcem Efektna2_16 (49,7 g/m2h). Najmanjšo prepustnost vode 
pare ima vzorec z oznako Efektna2_16, ki znaša 49,7 g/m2h, ki ima v primerjavi z drugimi 
vzorci s prejo Efektna2 v votku največjo debelino (0,992 mm) in največjo gostoto niti (osnova 
- 29 niti/cm, votek - 19 niti/cm), najmanjšo odprtost površine (2,35 %) med vsemi vzorci. 
Največjo prepustnost vodne pare ima vzorec z oznako Efektna1_10, ki znaša 64,58 g/m2h. 
Razlogi za to so surovinska sestava (81 % bombaž in 19 % viskoza), najmanjša debelina (1,120 
mm) med vzorci s prejo Efektna1 v votku in najmanjša gostota niti (osnova - 24 niti/cm, votek 
13 - niti/cm), največja odprtost površine (8,74 %) med vsemi vzorci.  
Na podlagi prikazanih izračunanih rezultatov se lahko sklepa, da na manjšo prepustnost vodne 
pare vplivata struktura efektne preje z manjšo pogostostjo ponavljanja efektov na meter, ki 
imajo manjši skupen premer, in manjša razlika med premeroma komponent, tako na temeljnem 
kot efektnem delu preje, ki zmanjšata odprtost površine, kar povzroči manjše prehajanje vodne 
pare skozi tekstilni material. Potrjeno je, da na prepustnost vodne pare vplivajo konstrukcijske 
lastnosti. Pomembna je predvsem surovinska sestava tekstilnega materiala. Znano je, da imajo 
viskozna vlakna večjo hidrofilnost (12 do 14 %) v primerjavi z bombažnimi (7 do11 %), zaradi 
česar nase bolje navzemajo vlago, jo zadržijo in preprečijo njen prehod v okolje [23].  
 
4.2 Rezultati odpornosti proti drgnjenju tkanin z efektno prejo  
V preglednici 8 so predstavljeni rezultati odpornosti proti drgnjenju tkanin z efektno prejo. 
Preglednica 8: Rezultati odpornosti proti drgnjenju analiziranih tkanin z efektno prejo 
Oznaka 
vzorca 
 
Primerjan in ocenjen videz vzorca pri določenem številu obratov 
1000 3000 5000 
 
 
Efektna1_10 
Ni zaznane razlike v 
videzu vzorca  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 1000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
Opazna delno izvlečena 
vlakna in rahlo nastal 
piling (ocena pilinga, 4) 
 
 
Efektna1_13 
Ni zaznane razlike v 
videzu vzorca  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 1000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 3000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
 
 
Efektna1_16 
Ni zaznane razlike v 
videzu vzorca  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 1000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 3000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
»se nadaljuje« 
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»Nadaljevanje Preglednice 8« 
 
 
Efektna2_10 
Rahel piling, delno 
izvlečena vlakna 
(ocena pilinga, 4) 
Zmerno povečan piling 
in izvlečena vlakna 
(ocena pilinga, 3) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 3000 obratih  
(ocena pilinga, 3) 
 
 
Efektna2_13 
Ni zaznane razlike v 
videzu vzorca  
(ocena pilinga, 5) 
Zaznan piling in rahlo 
izvlečena vlakna  
(ocena pilinga, 4) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 3000 obratih  
(ocena pilinga, 4) 
 
 
Efektna2_13 
Ni zaznane razlike v 
videzu vzorca  
(ocena pilinga, 5) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 1000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
Zaznan rahel piling in 
delno izvlečena vlakna 
(ocena pilinga, 4) 
Oznaka 
vzorca 
 
Primerjan in ocenjen videz vzorca pri določenem številu obratov 
7000 10000 12000 
 
 
Efektna1_10 
Ni zaznane razlike kot 
pri 5000 obratih  
(ocena pilinga, 4) 
Izvlečena vlakna na 
površini in zmeren 
piling (ocena pilinga, 3) 
Izrazit piling, ni prišlo 
do pretrga niti 
(ocena pilinga, 2) 
 
 
Efektna1_13 
Rahlo nastal piling in 
izvlečenost vlaken 
(ocena pilinga, 4) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 7000 obratih  
(ocena pilinga, 4) 
Zmerno povečan piling, 
ni prišlo do pretrga niti 
(ocena pilinga, 3) 
 
 
Efektna1_16 
Ni zaznane razlike kot 
pri 5000 obratih  
(ocena pilinga, 5) 
Delno izvlečena vlakna 
in rahel piling  
(ocena pilinga, 4) 
Ni prišlo do pretrga niti, 
ni razlike z 10000 obrati 
(ocena pilinga, 4) 
 
 
Efektna2_10 
Izrazitejša izvlečenost 
vlaken in večji piling 
(ocena pilinga, 2) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 7000 obratih  
(ocena pilinga, 2) 
Povečan piling, popolna 
deformacija in pretrg 
niti (ocena pilinga, 1) 
 
 
Efektna2_13 
Povečan zmeren piling 
in izvlečenost vlaken  
(ocena pilinga, 3) 
Ni zaznane razlike kot 
pri 7000 obratih  
(ocena pilinga, 3) 
Izrazit piling, pretrg niti 
na posameznih mestih  
(ocena pilinga, 2) 
 
 
Efektna2_16 
Opažen zmeren piling 
in izvlečenost vlaken  
(ocena pilinga, 3) 
Izrazit povečan piling in 
izvlečena vlakna  
(ocena pilinga, 2) 
Ni prišlo do pretrga niti, 
ni razlike z 10000 obrati 
(ocena pilinga, 2) 
Ocena pilinga: 5 - Ni razlike, 4 - Rahla razlika in/ ali rahel piling; 3 - Zmerna razlika, piling različne velikosti in gostote zmerno pokriva  
površino vzorca; 2 - Izrazita razlika in/ ali izrazit piling; 1 - Velika razlika in močan piling. 
Iz primerjanih rezultatov odpornosti proti drgnjenju tkanin z efektno prejo je razvidno, da imajo 
pri vseh treh nastavljenih gostotah na tkalskem stroju (10 niti/cm, 13 niti/cm in 16 niti/cm) 
vzorci s prvo analizirano sukano efektno prejo z oznako Efektna1, ki je izdelana iz 81 % 
bombaža in 19 % viskoze, večjo odpornost proti drgnjenju. Razlog je najverjetneje večje število 
zavojev, tako na temeljnem (88 z/20 cm) kot efektnem delu (40 z/10 cm). V primeru vzorcev 
Efektna1_10, Efektna1_13, Efektna1_16 in Efektna2_16 pri 12000 obratih ni prišlo do pretrga 
niti, medtem ko so se v primeru vzorcev Efektna2_10 in Efektna2_13 osnovne niti na efektnem 
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delu popolnoma pretrgale. Pri vzorcu Efektna2_16 ni prišlo do pretrga niti, najverjetneje zaradi 
največje gostote niti (osnova - 29 niti/cm, votek - 19 niti/cm). Največjo odpornost proti 
drgnjenju ima vzorec z oznako Efektna1_16, ki ima v votku efektno prejo z večjim številom 
zavojev (temeljni del 88 z/20 cm, efektni del 40 z/10 cm), največjo debelino (1,174 mm) med 
vsemi vzorci in največjo gostoto niti (osnova - 28 niti/cm, votek - 18 niti/cm) med vzorci s prejo 
Efektna1 v votku. Najmanjšo odpornost proti drgnjenju ima vzorec z oznako Efektna2_10. 
Razlogi za to so surovinska sestava (67 % viskoza in 33 % lan), efektna preja v votku z manjšim 
številom zavojev (temeljni del 52 z/20 cm, efektni del 10 z/10 cm) in najmanjša debelina (0,980 
mm) med vsemi vzorci.  
Na podlagi prikazanih primerjanih rezultatov se lahko sklepa, da na večjo odpornost tekstilnega 
materiala vpliva struktura efektne preje z večjim številom zavojev, tako na temeljnem kot 
efektnem delu, ki vplivajo na boljše uvijanje vlaken v jedro preje. Potrjeno je, da na odpornost 
proti drgnjenju vplivajo konstrukcijske lastnosti tekstilnega materiala. Pomembna je predvsem 
surovinska sestava. Znano je, da so bombažna vlakna dobro odporna proti drgnjenju, v 
primerjavi z lanenimi in viskoznimi, ki so slabše odporna [9].  
 
4.3 Rezultati dimenzijske stabilnosti pri pranju tkanin z efektno prejo  
Na sliki 8 so prikazani rezultati dimenzijske stabilnosti pri pranju tkanin z efektno prejo. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 8: Prikaz rezultatov dimenzijske stabilnosti pri pranju analiziranih tkanin z efektno prejo 
Iz izračunanih rezultatov dimenzijske stabilnosti pri pranju tkanin z efektno prejo je razvidno, 
da imajo pri vseh treh nastavljenih gostotah na tkalskem stroju (10 niti/cm, 13 niti/cm in 16 
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niti/cm) vzorci z drugo analizirano dvonitno sukano efektno prejo z oznako Efektna2, ki je 
izdelana iz 67 % viskoze in 19 % lana, večje krčenje. Razloga sta najverjetneje manjše število 
zavojev, tako na temeljnem (52 z/20 cm) kot efektnem delu (10 z/10 cm), in manjši procent 
vsuka (komponenta1 -  0,8 %, komponenta2  -  0,8 %). Vzorec Efektna1_10 ima manjši odstotek 
krčenja (osnova - 0,7 %, votek - 0,5 %) v primerjavi z vzorcem Efektna2_10 (osnova - 1,1 %, 
votek - 0,7 %), vzorec Efektna1_13 ima manjši odstotek krčenja (osnova - 0,5 %, votek - 0,3 
%) v primerjavi z vzorcem Efektna2_13 (osnova - 0,9 %, votek - 0,3 %) in vzorec Efektna1_16 
ima manjši odstotek krčenja (osnova - 0,5 %, votek - 0,1) v primerjavi z vzorcem Efektna2_16 
(osnova - 0,7 %, votek - 0,2 %). Pri nobenem vzorcu analiziranih tkanin ni prišlo do raztezanja. 
Vsi vzorci imajo večje krčenje v smeri osnove (0,5 % do 1,1 %) kot v smeri votka (0,1 % do 
0,7 %). Najslabšo dimenzijsko stabilnost pri pranju ima vzorec z oznako Efektna2_10, ki se je 
v smeri osnove skrčil za kar 1,1 %, v smeri votka pa za 0,7 %, ki ima v primerjavi z drugimi 
vzorci s prejo Efektna2 v votku najmanjšo ploščinsko maso (286,67 g/m2), najmanjšo gostoto 
niti (osnova - 25 niti/cm, votek - 14 niti/cm) in najmanjšo debelino (0,980 mm) med vsemi 
vzorci. Najboljšo dimenzijsko stabilnost pri pranju ima vzorec z oznako Efektna1_16, ki se je 
v smeri osnove skrčil za 0,5 %, v smeri votka pa za 0,1 %. Razlogi so surovinska sestava (81 
% bombaž in 19 % viskoza), največja ploščinska masa (351,92 g/m2), največja gostota niti 
(osnova - 28 niti/cm, votek - 18 niti/cm) med vzorci s prejo Efektna1 v votku in največja 
debelina (1,174 mm) med vsemi vzorci.  
Na podlagi prikazanih izračunanih rezultatov se lahko sklepa, da na slabšo dimenzijsko 
stabilnost pri pranju in posledično večje krčenje vpliva struktura efektne preje z manjšim 
procentom vsuka in manjšim številom zavojev, tako temeljnega kot efektnega dela. Potrjeno je, 
da na dimenzijsko stabilnost pri pranju vplivajo konstrukcijske lastnosti tekstilnega materiala. 
Pomembna je predvsem surovinska sestava, saj se naravna vlakna, vključno z bombažnimi, 
lanenimi in viskoznimi, pri procesu pranja skrčijo [21]. Ravno zaradi tega so bili analizirani 
vzorci ustrezno večje velikosti. Na manjše krčenje pri pranju vplivata tudi večja gostota niti 
tkanine in debelina, kljub manjši dolžinski masi analizirane efektne preje. 
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5 ZAKLJUČKI 
Na podlagi raziskave prepustnostnih lastnosti tkanin z dvonitno sukano efektno prejo, se lahko 
zaključi, da: 
- imajo vzorci s prvo analizirano dvonitno sukano efektno prejo, ki je izdelana iz 81 % 
bombaža in 19 % viskoze, večjo zračno prepustnost. Sklepa se lahko, da na večjo zračno 
prepustnost vpliva struktura efektne preje z manjšim skupnim premerom temeljnega 
dela, ki se pogosteje ponavlja, večjo pogostostjo ponavljanja efektov na meter preje in 
večjo razliko med premeroma komponent, tako temeljnega kot efektnega dela, ki 
ustvarjajo več praznih medprostorov, s čimer vplivajo na povečan prehod zraka skozi 
tekstilni material. Potrjeno je, da na večjo zračno prepustnost tekstilnega materiala 
vplivata tudi manjša gostota niti tkanine in posledično večja odprtost površine; 
- imajo vzorci z drugo analizirano dvonitno sukano efektno prejo, ki je izdelana iz 67 % 
viskoze in 33 % lana, manjšo prepustnost vodne pare. Sklepa se lahko, da na manjšo 
prepustnost vodne pare vplivata struktura efektne preje z manjšo pogostostjo 
ponavljanja efektov na meter preje, ki imajo manjši skupen premer, in manjša razlika 
med premeroma komponent, tako na temeljnem kot efektnem delu preje, ki zmanjšata 
odprtost površine, kar povzroči manjše prehajanje vodne pare skozi tekstilni material. 
Potrjeno je, da na večjo prepustnost vode pare tekstilnega materiala vplivata surovinska 
sestava in manjša gostota niti tkanine; 
- imajo vzorci s prvo analizirano dvonitno sukano efektno prejo, ki je izdelana iz 81 % 
bombaža in 19 % viskoze, večjo odpornost proti drgnjenju. Sklepa se lahko, da na večjo 
odpornost proti drgnjenju vpliva struktura efektne preje z večjim številom zavojev, tako 
na temeljnem kot efektnem delu, ki vplivajo na boljše uvijanje vlaken v jedro preje, 
zaradi česar se preja težje odvije. Potrjeno je, da na večjo odpornost proti drgnjenju 
vplivajo surovinska sestava tekstilnega materiala, večja debelina in večja gostota niti 
tkanine; 
- imajo vzorci z drugo analizirano dvonitno sukano efektno prejo, ki je izdelana iz 67 % 
viskoze in 33 % lana, slabšo dimenzijsko stabilnost pri pranju. Sklepa se lahko, da na 
slabšo dimenzijsko stabilnost pri pranju oziroma večje krčenje tekstilnega materiala 
vpliva struktura efektne preje z manjšim številom zavojev, tako na temeljnem kot 
efektnem delu, in manjšim procentom vsuka. Potrjeno je, da na manjšo dimenzijsko 
spremembo pri pranju vplivajo surovinska sestava tekstilnega materiala, večja debelina 
in večja gostota niti tkanine. 
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